© BUNDESREPUBLIK © Pate ntsch rift 

DEUTSCH LAND @ Q £ 3215436 C2 



® InL CI. 3: 

B 65 B 53/04 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Aktenzeichen: 
(2) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 
@ Veroffentfichungstag 
der Patenterteilung: 



P 32 15 436.4-27 
24. 4.82 
3. 11.83 

10. 5.84 



CM 

U 

CO 

3 

m 

M 
HI 

Q 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentiichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



® Patentinhaber: 

Kramer + Grebe GmbH & Co KG Maschinenfabrik, 
3560 Biedenkopf. DE 



@ Erfinder: 

Fux, Rudolf, 6345 Eschenburg, DE 

@ Im Prufungsverfahren entgegengehaitene 
Druckschriften nach § 44 PatG: 

DE-OS 23 64 565 
DE-OS 22 59 547 
US 27 45 419 



@ Vorrichtung zum Herstellen einer Packung 



CM 
U 
CO 

3 

m 

CM 
CO 

UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 03 84 408 119/367 



70 



32 15 436 



Patentanspruche: 

I. Vorrichtung zum Herstellen einer Packung aus 
zwei Folienbahnen, von denen mindestens eine 
durch Tiefziehen erzeugie Mulden zur Aufnahme 
des Packgutes besitzt, mit einer Evakuier- und Ver- 
siegelstauon, wobei die Packung im AnschluB an die 
Versiegelung innerhalb einer Schrumpfeinrichtung 
mit einer heiflen Flussigkeit in Kontakt bringbar 
smd, dadurch gekennzeichnet, daO ein an 
einen HeiBwasserbehaiter (28) angeschlossenes 
Spritzrohr (24), dessen Offnungen gegen die mit 
Packgut (11) gefuliten und versiegelten Packungen 
(25) gerichtet sind, im AnschluB an die Evakuier- und 
Versiegelstation (17) angeordnet und zusammen mit 
deren unterhalb der Packungsbahn angeordneten 
Werkzeugteilen von unten an die Packungen (25) 
heranfuhrbar ist. 

Z Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zekrhnet, d** sich das Spritzrohr /24) innerhaJb eines 
Wasserauffangkastens (22) befindet, der Qber einen 
ROcklaufschiauch (29) mit dem HeiBwasserbehaJter 
(28) verbunden ist 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daQ der Wasserbehalter 
(28) Qber ein Schwimmerventi! (33) an eine Frisch- 
wasserzuiaufleitung (34) angeschlossen und die 
Wassertemperatur innerhalb des Behalters (28) uber 
einen Tempcraturfuhler (31) und einen Elektro- 
schaltkasten mil Kegelteil (32) einstell- und regulier- 
barisL 

4. Vorrichtung nach eincni der vorangehenden 
Anspruche, dadurch geicearizeichnet, daB in Lauf- 
richtung der Packungen hinter c<;m Wasserauffang- 
kasten (22) eine an ein Hochdruckgeblase (36) ange- 
schlossene Luftduse (35) vorgesehen ist, mittels wel- 
cher kurzzeitig ein Luftstrahl gegen die Unterseite 
dergeschrumpften Packungen (25) richtbarist. 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len einer Packung aus zwei Folienbahnen, von denen 
mindestens eine durch Tiefziehen erzeugie Mulden zur 
Aufnahme des Packgutes besitzt. mit einer Evakuier- 
und Versiegelstation, wobei die Packungen im AnschluB 
an die Versiegelung innerhalb einer Schrumpfeinrich- 
tung mil einer heiOen Flussigkeit in Kontaki bringbar 
sind. 

Eine deranige Vorrichtung ist aus der US-PS 
27 45 419 bekannt. Don werden die einzelnen versiegel- 
ten Packungen durch einen Schrumpftunnel gefuhrt, der 
erngangs- und ausgangssciiig nicht hermetisch abge- 
schlossen werden kann. Zur teilweisen Abschirmung 
sind Gummistreifenvorhange vorgesehen. Innerhalb des 
Tunnels durchiaufen die Packungen einen Vorhang hei- 
Oer Flussigkeit. Da die Temperatur innerhalb des Tun- 
nels relativ niedrig ist, kommt es zu einer erheblichen 
Dampfbildung. Die Dauer der Warmebehandlung. die 
jeweils der Folienstarke anzupassen ist, laOt sich nur 
unzuianglichsteuern. 

Aus der DE-OS 22 59 547 ist es bekannt, eine Pak- 
kung aus einer vorgereckten Folie herzustellen und /u 
versicgeln, worauf die Packung einer Warmebehand- 
lung unterzogen wird. zur Durchfuhrung eincs 
Schrumpfvorganges, bci weichem sich die Folic an den 



Packungsinhah anlegt Eine Steuerung der Warmebe- 
handlungsdauer, etwa zur Anpassung an die Folienstar- 
ke, ist nicht vorgesehen. 
SchiieBlich ist aus der DE-OS 23 64 565 ein Verfahren 
5 bekannt, gemaB weichem eine Packung innerhalb eines 
Vakuumraumes vorlaufig oder endgultig versiegelt 
wird, wobei die Unterfolie im Bereich der Mulde vor 
und/oder. wahrend der Beluftung des Vakuumraumes 
mittels Heizplattenstrahlung, dem Zustrom erwarmter 
io Luft oder durch Andrucken der Verpackungsmulde in 
eine entsprechend geformte Heizkammer auf eine den 
Schrumpfvorgang ausiosende Temperatur erwarmt 
wird. Auch hier ist eine schnelle, gleichmaflige und auf 
die Folienstarke abgestimmte temper turrichtige Er- 
15 varmung der Folie nicht moglich, 

Im ubrigen wird dieser Arbeitsvorgang bislang uber- 
wiegend auBerhaib der Verpackungsmaschinen in spe- 
zjell dafur ausgebildeten Einrichtungen ausgefuhrt, die 
m erster Linie fur die Verarbcitung von Schrumpfbeu- 
20 telpackungen gebaut werden. Wenn in diesen 
Schnunpf tunn tin die hergestelhen Packungen gc- 
schrumpft werden, entstehi durch diesen zusltzlichen 
Arbeitsvorgang betrachtliche Mehrkosten. 
In Kenntnis dieses Standes der Technik liegt der Er- 
25 nndung die Aufgabe zugrunde, unter Vcrmeidung der 
aufgezeigten Nachteile, die Vorrichtung der eingangs 
genannten Art so auszugestalten, daB innerhaJb des Ar- 
beitslaufes der Verpackungsmaschine einwandfrei ger 
schrumpfte Packungen in schneller Taktfolge bei gleich- 
y> mlBiger Schrumpfung hergestellt werden konnen. Da- 
be) soil im besonderen die Warmebehandlung hinsicht- 
Itch ihrer Dauer und Temperaturhohe den Packungen 
und im besonderen der Folienstarke individual anpaB- 
barsein. 

35 Gelost wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung 
durch die im Hauptanspruch angegebenen Merkmale, 
wobei bezuglich bevorzugter Ausfuhrungsformen auf 
die Merkmale der Unteranspruche verwfesen wird 
Nach dieser Erfindung ist ein an t-Vn HeiBwasserbe- 
40 halter angeschlossenes Spritzrohr dessen Offnung ge- 
gen die mit Packgut gefuliten und versiegelten Packun- 
gen gerichtet sind im AnschluB an die Evakuier- und 
Versiegelstation angeordnet und zusammen mit deren 
unterhalb der Packungsbahn angeordneten Werkzeug- 
45 teilen von unten an die Packungen heranfuhrbar. Durch 
den Spritzvorgang schrumn^t die Folie einwandfrei, so 
daB sie am Packgut weitgehend faltenfrei und fest an- 
liegt. Bevorzugt handelt es sich bei der Flussigkeit urn 
Wasser, das eine Temperatur von 80- 1 00° C besitzt 
so Der Warmeubergang von heiBem Wasser auf die Fo- 
lie ist sehr gunstig, da dieses turbulent gespritzt auf der 
Folie auftrifft. Die Folie wird sehr schnell sowie tempe- 
raturgenau und glcichmaBig erwarmt. Insbesondere die 
kurze Behandlungszeit und naturlich auch die warme- 
55 isolierende Wirkung des Folienmaterials lassen das Pro- 
dukt unbeeinfluBt durch die relativ hohe Wassertempe- 
ratur. Durch die gleichzeitige Heranfuhrung mit den 
unterhalb der Packungsbahn angeordneten Werkzeug- 
teilen laBt sich der Schrumpfvorgang im gleichen Takt 
eo mit der Packungsherstellung durch/uhren. 

ZweckmaQig befindet sich das Spritzrohr innerhalb 
eines Wasserauffangkastens. der Qber einen ROcklauf- 
schiauch mit dem HeiBwasserbehaJter verbunden ist. 
Das Wasser wird somit im Kreislauf gefuhrt, so daB der 
65 Wasserverbrauch und der Energieaufwand gering sind. 
Vorzugsweise ist der Wasserbehalter uber ein 
Schwimmventil an eine Frischwasserzulaufleilung ange- 
schiossen, und die Wassertemperatur innerhalb des Be- 
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halters uber einen Temperaturfuhler und einen Elektro- 
kasten mit Regelteil einstell- und regelbar. 

In Laufrichtiing der Packungen htnter dem Wasser- 
auffangkasten kann eine an ein Hochdruckgeblase an- 
geschlossene Luftduse vorgesehen seirt, mittels welcher 5 
kurzzeitig ein Luftstrahl gegen die Unterseite der ge- 
schrumpften Packungen richtbar ist Hierdurch laBt sjch 
im gleichen Arbeitstakt etwa noch an der Packung an- 
haftendes Wasser sicher entfernen. 

Ein Ausfunrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 10 
Vomchtung soli anhand der Zeichnung erlautert wer- 
den, die einen Langsschnitt durch eine Vomchtung zur 
Hersteilung von Packungen in schematischer Darstel- 
lung zeigt 

Bei der nachfolgenden Beschreibung werden alle Ein- 15 
zelheiten in Reihenfolge des Arbeitsablaufes erlautert. 

Von der Unterfolien-Abwickelrolle 1 gelangt die Un- 
terfolienbahn 2 uber die Umlenkrolle 3 zur Folienvor- 
zugskette 4, von welcher sie erfaBt und durch alle Sta- 
tionen der Maschine taktweise transportiert wird. 20 

Dieses geschieht zunachst zu der im Prinzip aus Tief- 
ziehstation-Oberteil 5 und in Richtung der, angebrach- 
ten Pfeiles absenkbaren Tiefziehform 8 ausgebildeten 
Vomchtung, in der die Folie nach Erwarmen mittels 
Heizplatte 7 und Ziehen von Vakuum uber den An- 25 
schluB 6 anschlieBend muldenformig entsprechend der 
Form des Pachgutes 11 durch Anlegen von Vakuuman- 
schluB9 tiefgezogen wird 

In die Packungsmulden 10 wird dann Packgut manuell 
oder mechanisch automatisch eingelegL Ausgehend von 30 
der Oberfolien-Abwickelrolle 19 uber Umlenkrollen 21 
lauft dann die Oberfolienbahn 20 gemeinsam mit de;- 
Unterfolienbahn 4 in die aus zwei Halften bestehende 
Evakuier- und Siegelstaiion 12 und 17 ein, welcher auf 
bekannte Art und Weise mittels einer beheizten Siegel- 35 
platte 14, Druckluftzylinder 15, Kolben mil Kolbenstan- 
ge 16, Vakuumanschlussen 13 und 18 die Packung mit 
Packgut evakuien und die Oberfolienbahn 20 durch ei- 
ne SiegelschweiBung aufgebracht wird. 

Im weitrrschreitenden Arbeitsabiauf ist ein Wasser- 40 
auffangkasien 22 mil einem in seinem unteren Teil ange- 
brachten Spritzrohr 24 gekoppeit mit der Hubbewe- 
gungdes Evakuier- und Siegelstationunterteiles 17 nach 
oben bzw.unten beweglich angebracht. 

In der gezeichneten oberen Stellung spritzt kurzzeitig 45 
heiBes Wasser gegen die Packung mit Packgut 25, wel- 
ches dem Spritzrohr 24 uber die Schiauchleilung 20 
durch die Pumpe 27 aus einem Wasserbehaller 28 zuge- 
fuhrt wird. 

Der Wasserauffangkasten 22 besitzt an den nach 50 
oben ragenden Wanden elastische Dichtungen 23, so 
daB das Wasser nichl seit!ich austreten kann, also aufge- 
fangen wird und uber den Rucklaufschlauch 29 zum 
Wasserbehalter 28 zuruckflieBt. 

Der Wasserbehalter 28 ist mit einem Elektroheizstab 55 
30 sowie einem Schwimmerventil 33 und einer Frisch- 
wasser-ZuIaufleilung 34 ausgestattet. Bei letzter Ein- 
richtung wird stets der Wasserstand im Wasserbehalter 
28 in etwa konstant gehalten. Die erforuerliche Wasser- 
temperatur wird am Elektro-Schaltkasten mit Regelteil 60 
32 eingesieilt, mit dem Temperaturfuhler 31 gemessen 
und auf seinem Sollwert gehalten. . 

Nach dem Schrumpfen der Packungen ist im weiteren 
Arbcitsfortschritt cine von einem Hochdruckgeblase 36 
gespeiste Luftduse 35 angebracht. so daB das an den 65 
Packungen 25 mit Jem Packgut II anhaficnde Wasser 
mil einem Luftstrahl cn»/erm wird. 

Sodann iaufen die Packungen in die aus dem Qucr- 



schneider-Schneidevorrichtung 37 mit Druckluftzyiin- 
der 38 sowie dem Rundmesser-Langsschneidereinrich- 
tung 39 Lestehende Schneidestation und werden somit 
quer und langs aus der Folienbahn ausgetrennL Die Pak- 
kungen fallen dann auf das auslaufseitige Transport- 
band 40. 
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